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Bei diesem Bericht handelt es sich urn den intemationalen vorlaufigen PrGfungsbericht, der von der mit der 
intemationalen vorlaufigen PrQfung beauftragten Behorde nach Artikel 35 erstellt wurde und dem Anmelder gemaB 
Artikel 36 Obermittelt wird. 

Dieser BERICHT umfaBt Insgesamt 7 Blatter einschlieBlich dieses Deckblatts. 
AuBerdem liegen dem Bericht ANLAGEN bei; dlese umfassen 

a. El (an den Anmelder und das Internationale BQro gesandt) insgesamt 23 Blatter; dabei handelt es sich um 

IS Blatter mit der Beschreibung, AnsprQchen undybder Zeichnungen, die geandert wurden und diesem Bericht 
zugrunde liegen, undbder Blatter mit Berichtigungen, denen die Behdrde zugestimmt hat (siehe Regel 
70.16 und Abschnitt 607 der Verwaltungsvorschriften). 

□ Blatter, die frQhere Blatter ersetzen, die aber aus den in Feld Nr. 1 , Punkt 4 und im Zusatzfeld angegebenen 
GrGnden nach Auffassung der Behorde eine Anderung enthalten, die Qber den Offenbarungsgehalt der 
intemationalen Anmeldung In der ursprtlnglich eingereichten Fassung hinausgeht. 

b. □ (nuran das Internationale BQro gesandt)\> insgesamt (bitte Art und Anzahi der/Ues elektronischen 

Datentrager(s) angeben) , derAJie ein Sequenzprotokoll und/bder die dazugehorigen Tabellen enthait/fenthalten, 
nur in computeriesbarer Form, wie im Zusatzfeld betreffend das Sequenzprotokoll angegeben (siehe Abschnitt 
802 der Verwaltungsvorschriften). 



4. Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 





Feld Nr. I 


Grundlage des Bescheids 


is 


Feld Nr. II 


Prioritat 


□ 


Feld Nr. Ill 


Keine Erstellung eines Gutachtens uber Neuheit, erflnderische Tatigkeit und gewerbliche 
Anwendbarkeit 


□ 


Feld Nr. IV 


Mangelnde Einheitlichkeit der Erfindung 




Feld Nr. V 


BegrQndete Feststellung nach Arikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit 
und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur StQtzung dieser Feststellung 


□ 


Feld Nr. VI 


Bestimmte angefQhrte Unterlagen 


□ 


Feld Nr. VII 


Bestimmte MSngel der intemationalen Anmeldung 


□ 


Feld Nr. VIII 


Bestimmte Bemerkungen zur intemationalen Anmeldung 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER BERICHT Internationales Aktenzeichen 

UBER DIE PATENTIERBARKEIT PCT7EP2004/005320 



Feld Nr. 1 Grundlage des Berichts 

1 . Hinsichtlich der Sprache beruht der Bericht auf der internationalen Anmeldung in der Sprache, in der sie 
eingereicht wurde, sofem unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

□ Der Bericht beruht auf einer Ubersetzung aus der Originalsprache in die folgende Sprache, 

bei der es sich urn die Sprache der Ubersetzung handelt, die fur folgenden Zweck eingereicht worden ist: 

□ Internationale Recherche (nach Regeln 12.3 und 23.1 b)) 

□ Veroffentlichung der internationalen Anmeldung (nach Regel 12.4) 

□ international vorlaufige Prufung (nach Regeln 55.2 und/oder 55.3) 

2. Hinsichtlich der Bestandteile* der internationalen Anmeldung beruht der Bericht auf (Ersatzblatter, die dem 
Anmeldeamt aufeine Aufforderung nach Artikel 14 hin vorgelegt wurden, gelten im Rahman dieses Berichts als 
"ursprunglich eingereicht" und sind ihm nicht beigefugt): 



Beschreibung, Seiten 

1 -1 7 eingegangen am 09.08.2005 mit Telefax 

AnsprQche, Nr. 

1 -23 eingegangen am 09.08.2005 mit Telefax 

Zeichnungen, Blatter 

1/4-4M in der ursprunglich eingereichten Fassung 

□ einem Sequenzprotokoll und/oder etwaigen dazugehorigen Tabellen - siehe Zusatzfeld betreffend das 
Sequenzprotokoll 

3. El Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung: Seite 
S AnsprQche: Nr. 24-26 

□ Zeichnungen: Blatt/Abb. 

□ Sequenzprotokoll (genaue Angaben): 

□ etwaige zum Sequenzprotokoll gehorende Tabellen (genaue Angaben): 

4. □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der diesem Bericht beigefugten und nachstehend 
aufgelisteten Anderungen erstellt worden, da diese aus den im Zusatzfeld angegebenen Grunden nach 
Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich eingereichten Fassung hinausgehen 
(Regel 70.2 c)). 

□ Beschreibung: Seite 

□ AnsprQche: Nr. 

□ Zeichnungen: Blatt/Abb. 

□ Sequenzprotokoll (genaue Angaben): 

□ etwaige zum Sequenzprotokoll gehorende Tabellen (genaue Angaben): 

* Wenn Punkt 4 zutrifft, konnen einige oder alle dieser Blatter mit der Bemerkung 
"ersetzt" versehen werden. 
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Feld Nr. II Prioritat 

1 . □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung der beanspruchten Prioritat erstellt worden, da folgende 

angeforderte Unterlagen nicht innerhalb der vorgeschriebenen Frist eingereicht wurden: 

□ Abschrift der fruheren Anmeldung, deren Prioritat beansprucht worden ist(Regel 66.7(a)). 

□ Ubersetzung der fruheren Anmeldung, deren Prioritat beansprucht worden ist (Reget 7(b)). 

2. □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung der beanspruchten Prioritat erstellt worden, da sich der 

Prioritatsanspruch als ungultig erwiesen hat (Regel 64.1). Fur die Zwecke dieses Berichts gilt daher das 
obengenannte internationale Anmeldedatum als das maBgebliche Datum. 

3. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 
siehe Beiblatt 



Feld Nr. V Begrundete Feststellung nach Artikel 35 (2) hinsichtlich der Neuheit, der erf inderischen 
Tatigkeit und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser 
Feststellung 

1. Feststellung 



Neuheit (N) 


Ja: 


Anspruche 


1-23 




Nein: 


Anspruche 




Erfinderische Tatigkeit (IS) 


Ja: 


Anspruche 


1-23 




Nein: 


Anspruche 




Gewerbliche Anwendbarkeit (IA) 


Ja: 


Anspruche: 


1-23 




Nein: 


Anspruche: 





2. Unterlagen und Erklarungen (Regel 70.7): 
siehe Beiblatt 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen 

BERICHT ZUR PATENTIERBARKEIT 

(BEIBLATT) PCT/EP2004/00532Q 

Zu Punkt II 
Prioritat 

Da die Merkmale der abhangigen Anspruche 4-16 nicht im Prioritatsdokument 
veroffentlicht sind, gilt die Prioritat fur die Anspruche 4-16 nicht. 

Zu Punkt V 

Begrundete Feststellung hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und 
der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser 
Feststellung 

1 Es wird auf die folgenden Dokumente verwiesen: 
D1=DE-A-840055 
D2=DE-A-1 096227 
D3=US-A-4965915 



2 Anspruch 1 : 

2.1 Das Dokument D1 wird als nachstliegender Stand der Technik gegenuber dem 
Gegenstand des Anspruchs 1 angesehen. Es offenbart (die Verweise in Klammern 
beziehen sich auf dieses Dokument) eine Wagenheberkonsole fur ein Kraftfahrzeug 
(Abb. 12), welche an einem Schweller des Kraftfahrzeuges (Abb. 2, Bznr. 1) mit 
Flanschen (Abb. 12) fixiert ist und eine Offnung (Abb. 12) fur eine Aufnahme (Abb. 
12) aufweist, an der ein Wagenheber (Abb. 12, Bznr. 25) ansetzbar ist, wobei die 
Konsole aus einem rohrabschnittartigen Hohlprofil (Abb. 12, Bznr. 2) und einem 
Deckel (Abb. 12, Bznr. 29) gebildet ist, der am schwellerfernen Ende des Hohlprofils 
(2) unter Abdeckung des Endes befestigt ist und der die Offnung fur die Aufnahme 
besitzt (Abb. 12). 

2.2 Der Gegenstand des Anspruchs 1 unterscheidet sich daher von dem bekannten D1 
dadurch, daB das Hohlprofil ein Innenhochdruckumformteil ist. 

2.3 Der Gegenstand des Anspruchs 1 ist somit neu (Artikel 33(2) PCT). 
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2.4 Die mit der vorliegenden Erfindung zu losende Aufgabe kann somit darin gesehen 
werden, ein Hohlprofil zu verwenden, das kostengunstig herzustellen ist und bei 
gleich bleibenden Stabilitat ein niedrigeres Gewicht und eine hohere Prazision der 
Aussenkonturen aufweist und damit auch an kompliziert gestalteten Teilen des 
Kraftfahrzeugs befestigt werden kann. 

2.5 Die in Anspruch 1 der vorliegenden Anmeldung fur diese Aufgabe vorgeschlagene 
Losung beruht aus den folgenden Grunden auf einer erfinderischen Tatigkeit (Artikel 
33(3) PCT): 

Mittels eines Innenhochdruckumformteils wird das Gewicht bei gleich bleibender 
Stabilitat deutlich verringert und die Passgenaugkeit des Teiles deutlich erhoht was 
eine Verwendung auch an kompliziert ausgebildeten Fahrzeugteilen ermoglicht. Des 
Weiteren ist ein Innenhochdruckumformteil in sehr wenigen Produktionsschritten 
herstellbar und damit auch kostengunstig. 

2.6 Die Anspruche 2-16 sind vom Anspruch 1 abhangig und erfullen damit ebenfalls die 
Erfordernisse des PCT in bezug auf Neuheit und erfinderische Tatigkeit. 

2.7 Die Anspruche 1-16 erfullen die Erfordernisse der gewerblichen Anwendbarkeit. 

2.8 Die Verwendung der zweiteiligen Untergliederung des unabhangigen Anspruchs 1 ist 
nicht korrekt. Die aus dem nachstliegenden Stand der Technik bekannten Merkmale 
sollten sich korrekterweise im Oberbegriff des Anspruchs befinden. 



3 Anspruch 17: 

3.1 Das Dokument D1 wird als nachstliegender Stand der Technik gegenuber dem 

Gegenstand des Anspruchs 17 angesehen. Es offenbart (die Verweise in Klammern 
beziehen sich auf dieses Dokument) ein Verfahren zur Herstellung einer 
Wagenheberkonsole (Abb. 2,) eines Kraftfahrzeugs, welche an einem Schweller des 
Kraftfahrzeugs (Abb. 2) mit Flanschen fixiert wird (Abb. 12) und eine Offnung (Abb. 
12, Bznr. 29) fur eine Aufnahme aufweist, an der ein Wagenheber ansetzbar ist (Abb. 
12, Bznr. 25), wobei die Konsole aus einem Hohlprofil (Abb. 12, Bznr. 2) und einem 
das Hohlprofil (2) einends abdeckenden Deckel (29) zusammengefugt wird, und dass 
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im Deckel die Offnung (Abb. 12) ausgebildet wird. 

3.2 Der Gegenstand des Anspruchs 17 unterscheidet sich daher von dem bekannten D1 
dadurch, daB das Hohlprofil aus einem rohrformigen Rohling gebildet wird, der mittels 
Innenhochdruckumformen ausgebaucht wird, wobei aus dem Rohling durch den 
Innenhochdruck zumindest zwei axial beabstandete ausgebauchte Abschnitte 
ausgeformt werden, die anschliessend durch ein Trennverfahren in separate 
Hohlprofile vereizelt werden. 

3.3 Der Gegenstand des Anspruchs 17 ist somit neu (Artikel 33(2) PCT). 

3.4 Die mit der vorliegenden Erfindung zu losende Aufgabe kann somit darin gesehen 
werden, ein Verfahren zur Herstellung einer Wagenheberkonsole zu schaffen, das 
eine kostengtinstige Herstellung des Hohlprofils ermoglicht und sich gleichzeitig 
durch eine hohe Prazision der Aussenkonturen des Hohlprofils bei gleich bleibenden 
Stabilitat kennzeichnet, so das dadurch hergestellten Hohlprofile auch an kompliziert 
gestalteten Teilen des Kraftfahrzeugs befestigt werden konnen. 

3.5 Die in Anspruch 17 der vorliegenden Anmeldung fur diese Aufgabe vorgeschlagene 
Losung beruht aus den folgenden Grunden auf einer erfinderischen Tatigkeit (Artikel 
33(3) PCT): Mittels eines Innenhochdruckumforverfahrens werden die Stabilitat eines 
Rohlings bei gleichem Gewicht und die Passgenaugkeit deutlich erhoht, besonders 
durch zwei axial beabstandeten ausgebauchten Abschnitte, die anschliessend durch 
ein Trennverfahren in separate Hohlprofile vereinzelt werden. Dadurch wird ein 
besonders gunstiges in nur wenigen Schritten durchfuhrbares Verfahren zur 
Herstellung einer Wagenheberkonsole geschafen, was die Herstellungskosten weiter 
senkt. 

3.6 Die Anspruche 18-23 sind vom Anspruch 17 abhangig und erfullen damit ebenfalls 
die Erfordernisse des PCT in bezug auf Neuheit und erfinderische Tatigkeit. 

3.7 Die Anspruche 17-23 erfullen die Erfordernisse der gewerblichen Anwendbarkeit. 

3.8 Die Verwendung der zweiteiligen Untergliederung des unabhangigen Anspruchs 17 
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ist nicht korrekt. Die aus dem nachstliegenden Stand der Technik bekannte 
Merkmale sollten sich korrekterweise im Oberbegriff des Anspruchs befinden. 
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DaimlerChrysler AG 



Wagenheber konsole und Verfahren zu deren Herstellung 



Die Erfindung betrifft eine Wagenheberkonsole nach dera 
oberbegriff des Patentanspruches 1 und ein Verfahren zu deren 
Herstellung nach dem Oberbegriff des Patentanspruches 18. 

Eine gattungsgeiuSfie Konsole bzw. ein gattungsgeinaJJes 
Verfahren ist aus der DE 195 28 309 C2 bekannt. Die dort 
beschriebene Konsole ist aus einer Blechschalenkonstruktion 
gebildet und weist Anbindungsbereiche auf , iiber die sie an 
einem unteren Schwellerbereich mittels PunktschweiBen 
befestigt ist. Die geschweiBte Schalenkonstruktion weist an 
ihrera anderen Ende eine Offnung auf, in die ein 
Kunststof fstopfen eingepasst ist, welcher eine Einbuchtung 
besitzt, in die ein Zapfen eines Wagenhebers einsetzbar ist. 
Die Schalenkonstruktion der Konsole ist in ihrer Herstellung 
aufgrund ihrer Mehrteiligkeit verf ahrenstechnisch und 
apparativ relativ aufwendig. Des Weiteren ist sie in ihrer 
Konstruktion in aufwendiger Weise speziell auf die 
Krafteinleitung in die Konsole beini Wagenheben abzustimmen, 
so dass ein Ausknicken der Konstruktion aufgrund von 
Oberbelastung vermieden wird. 

Die DE 840 055 C seigt eine Einriohtung zum Verladen, Ab- 
schleppen und dgl. an Kraftf ahrzeugen, die im Bodenbereich 
des Kraftfahrzeugs angeordnet ist,' Die Einriohtung hat den 
Zweck, dass das Fahrzeug in einfacher Weise abtransportiert 
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Oder als Ganzes an eine andere Stelle versetzt werden kann. 
Hier2u sind zwel QuertrSger des Wagenkastens derart umgestal- 
t<at, dass sie in sich EinhSngemittel beherbergen, an denen 
von extern ein Haken eingehSngt werden kann. Zum Anheben des 
Kraftfahrzeugs ist zwangslSufig ein Kran oder eine Shnlich 
3chwere und umfangreiche Hebevprrichtung erf orderlich. GejnaB 
den Figuren 4, 6, B, 10 und 12 wird der QuertrMger an einen 
Langstrager angeschweiJJt , Am schwellernahen Ende eines vora 
QuertrSger gebildeten Hohlprofils 1st gemafi Abbildung 12 ein 
Deckel angeordnet. 

Aus der DE-A-1096227 ist eine Konsole fUr einen Wagenheber 
bekannt, die aus einem rohrabschnirtartigen Kohlprofil gebil^ 
den ist. Die Druckschrift zeigt dazu einen rauf fenartigen 
Stopfen, der die Filhrung des Wagenhebers bildet. Der stopfen 
weist eine Durchftthrung erheblichen Querschnittes auf , die 
von dem Wagenheber vollstandig durchragt wird. 

Die US 4,965,915 zeigt lediglich einen Stopfen zur Anlage ei- 
nes Hebebtthnenarms an einer Kraf tf ahrzeugkarosserie^ wobei 
der Stopfen lediglich in eine Offnung eines Karosserieblechs 
hineingepresst wird. Der Stopfen erfUllt den Zweck der Auf- 
nahme * 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde eine gattungsgeroSBe 
Konsole sowie ein gattungsgemafies Verfahren dahingehend 
weiterzubilden, dass die Hejrstellung und Ausbildung der 
Konsole vereinfacht wird, ohne dass in ihrer Stabilitat 
Einbussen hingenommen warden raUssen. 

Die Aufgabe ist erf indungsgemaJJ durch die Merkmale des 
Anspruchs 1 hinsichtlich der Wagenheber konsole und durch die 
Merkmale des Anspruches 17 hinsichtlich des Verfahrens 
geiast • 
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Durch die Ausbildung der Konsole als Hohlprofil, das 
einenends mit einero die Offnung f£lr die Aufnahine eines 
Wagenhebers aufweisenden Deckel versehen ist, kann die 
5 Verwendung einer aufwendigen Schalenkonstruktion entf alien. 
Das umfanglich geschlossene Hohlprofil f das in einfacher 
Weise aus einem gezogsnen Rohr r eiriem gerollten und 
anschlieflend ISngsnahtgeschweifiten Blechzuschnitt oder einem 
Strangpressprofil entstehen kann r weist eine hohe Biege- und 

10 Torsionssteifigkeit auf, wodurch die Konsole hohen 

mechaniachen Belastungen, wie sie beim Wagenheben gegeben 
sind, ohne weiteres Stand halten kann. Das Hohlprofil muss 
einzig undallein nur noch mit dem Deckel gefilgt werden, wozu 
vielfaitige ohne groJien Aufwand auszuftthrende FQgetechniken 

15 wie WiderstandspunktschweiJJen, LaserschweiJlen, Kleben, Nieten 
oder eine Kombination dieser Verfahren zum Einsatz kommen 
kGnnen. Ein weiterer Vortell dieser Zweiteilung der Konsole 
in Hohlprofil und Deckel besteht darin f dass bei einer 
tlberbeanspruchung der Konsole , wie sie beispielsweise beim 
" 20 Aufsitzen des Kraftf ahrzeuges auf einem Bordstein bei Auf- 

und Abfahrt entsteht, nur der Deckel deformiert wird r der die 
Oberlastung allein auffangt. Das Hohlprofil jedoch bleibt 
unbeschadet. So kann dann in der Werk9tatt mit gSngigen 
Reparaturverfahren in einfacher und kostengiinstiger Weise nur 

25 der Deckel voiu Hohlprofil abgetrennt werden und durch ein 
Neuteil ersetzt werden. Dabei wird auch die Reparaturzeit 
gegeniiber der von besch&digten ttblichen Konsolen erheblich 
vermindert werden. Das gezeigte Deformationsverhalten der 
erfindungsgemaften Konsole kann durch geeignete Auslegung der 

30 Geometric und der Werkstof£e von Deckel und Hohlprofil noch 
begtlnstigt werden. 

Das Hohlprofil wird erfindungsgemaiJ durch ein 
Innenhochdruckumform-teil gebildet. Das Hohlprofil wird dabei 






P803308/WO/1 



PCT/EP2004/Q05320 



4 



10 
15 
20 
25 



aus einem rohrf Srmigen Rohling gebildet, der mittels 
Innenhochdruckumf ormen ausgebaucht wird. Das Hohlprofil kann 
mittels der Innenhochdruckumf ormung ideal an die Peripherie 
der Konsole angepasst werden, wobei sich diese Anpassungen in 
Ausbauchungen Suflern, die ira Innenhochdruckumf orraverf ahren 
aufgrund relativ geringer Umformgrade in einfacher Weise 
daratellbar sind. In Fclge der Fertigungstaleranzf reiheit des 
Verfahrens ist die Anbringung der Konsole an den unteren 
Bereich des Kraf tf ahrzeugschwellers ohne weiteres 
automatisierbar. Aus dem Rohling werden durch den 
Innenhochdruck zumindest zwei axial beabstandete, 
ausgebauchte Abschnitte ausgeformt, die anschlieBend durch 
ein Trennverf ahren in separate Hohlprofile vereinzelt werden. 
Hxerbei konnen mit einem einzigen Umf ormvorgang durch das 
nachfolgende und in verfahrensokonomischer Weise im 
Innenhochdruckumf ormwerkzeug erf olgende Trennverf ahren 
raehrere Hohlprofile gleichzeitig ausgebildet werden/ was 
einer Massenf ertigung der Konsole mit kurzem Arbeitstakt 
positiven Vorschub leistet. Dabei ist die Ausbildung von 
unterschiedlich geformten Hohlprofilen aus einem- gemeinsamen - 
Rohling mBglichu 

In einer weiteren bevorzugten Ausftlhrungsf orm der Erfiridung 
nach Anspruch 2 sind die Verbindungsf lansche aus 
Wandungsteilen des Hohlprafils gebildet. Dadurch kann auf 
zusStzliche separate Flanschbleche verzichtet werden, was die 
Bauteilzahl gering halt, und deren Anbringung am Hohlprofil 
ent f alien r was unnStigen Ftigeaufwand erspart*. Zudem 
verbessert die Einstackigkeit der Flansche mit dem Hohlprofil 
die Stabilitat der Kon9ole gegentiber mechanischen 
Belastungen* Eine entsprechende besonders bevorzugte 
Weiterbildung des erf indungsgera&Jien Verfahrens stellt 
hinsichtlich der Ausbildung der Flansche Anspruch 20 dar, 
Dabei werden in einfacher Weise .am deckelfernen Ende des 
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Hohlprofils Wandungsabschnitte ausgeklinkt oder 
ausgeschnitten. Durch die fehlenden Wandungsabschnitte wird 
das Gewicht des Hohlprofils verringert, was dem Leichtbau des 
Kraftfahrzeugs zutrSglich ist« Die Ausklinkung oder der 
5 Beschnitt ist in verf ahrensttkonomischer Weise nach der 
Umfbrmung des Hohlprofils mittels Innenhochdruck bei 
bestehendem Innenhochdruck iiu gleichen 

Innenhochdxuckumformwerkzeug realisierbar. Des weiteren wird 
zumindest ein Teil der durch die entstandenen Lttcke 

10 voneinander beabstandeten, verbliebenen Flansche bildenden 
^ Wandungsteile abgewinkelt r was aufierhalb des 

Innenhachdruckumformwerkzeuges erfolgt. Durch eine geeignete 
Abwinklung wird die Anbindung des Hohlprofils an die Lage der 
Anbindungsflfichen des Schwellerbereiches und anderer 

15 angrenzender Karosseriebereiche mSglichst gut angepasst, urn 
die Konsole mit diesen Bereichen schnell und haltbar fiigen zu 
k5nnen- Hierzu wird vorteilhafter Weise ein 
Verbindungsverfahren wie Widerstandspunktschweifcen, 
Lassrschweiflen, LSten oder Durchset2fUgen verwandt- Zur 

20 Erzielung einer Gewichtseinsparung konnen groflflachige - 
Flansche "gartenzaunartig" beispielsweise durch Ausklinken 
ausgebildet sein. Allerdings wird hier jedoch der Aufwand far 
die anzubringende Nahtabdichtung zur Venueidung. von Spalt- 
und Kantenkorrosion groiier. 

25 

In einer weiteren besonderes bevorzugten Weiterbildung der 
erfindungsgem&Aen Konsole nach Anspruch 3 weist der Deckel 
einen httlsenartigen Fortsatz auf, mittels dessen der Deckel 
auf das Hohlprofil gesteckt ist. Hierdurch kann der Deckel in 
30 einfacher Weise auf dem Hohlprofil positioniert werden ohne 
irgendwelche Haltevorrichtung vorsehen zu mussen. Zusatzlich 
erhalt das Hohlprofil aufgrund der erzielten Doppelwandigkeit 
durch den im Steckbexeich auf tretenden Uberlapp von 
Hohlprofil und Deckel eine htthere Steifigkeit, In einer 
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weiteren bevorzugten Ausftlhrungsf orm des entsprechenden 
erfindungsgemaflen Verfahrens nach Anspruch 22 wird zur 
Herstellung des Deckels ein Blechzuschnitt verwandt, der mit 
denkbar geringem Aufwand zu einem kappenartigen Deckel 
5 tiefgezogen wird, Der so hergestellte Deckel wird 

vorzugsweise mittig gelocht, insbesondere gestanzt, was unter 
Verringerung des apparativen Aufwandes ira Tief ziehwerkzeug 
erfolgen kann. Hier2u kann zur Verbesserung der 
wirtschaft lichen Fertigung ein Folgeverbundwer kzeug 
10 eingesetzt werden- 

Bei einer bevorzugten Weiterbildung. des erfindungsgemailen 
Verfahrens hierzu nach Anspruch 23 wird der kappenartige 
gelochte Deckel auf das Hohlprofil aufgesteckt und dann urn 

15 Bereich der Stirnfiache seines zylindrischen Randes, der den 
oben erwahnten httlsenartigen Fortsatz bildet, mit dem 
Hohlprofil verbunden, vorzugsweise verschweiJit. Aufgrund der 
Steckverbindung ist es dabei mOglich, Deckel und Hohlprofil. 
durch eine verf atirenstechnisch sehr einfach auszuflihfende 

20 Kehlnahtschweifcung rundum der Stirnf lache- des Randes 

besonders haltbar und unlS9bar mlteinander zu verbinden. 
Neben der Kehlnahtschweifiung bestehen denkbar e alternative 
und einfach auszuftihrende Verbindungstechniken beispielsweise 
im Durchsetzfttgen und in der Punktschweifiung. 

25 

In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung 
nach Anspruch 4 weist der Deckel einen Bodenbereich auf , der 
weitgehend eben ausgebildet ist. Hierdurch wird eine 
einfachere Abstiromung der Anlage der Aufnahnve am Deckel 
30 mOglich, wobei durch die erreichte gleichmafiige' Anlage eine 
bessere Kraf teinleitung in die Konsole erzielt wird. Des 
weiteren wird die Montage der Aufnahme erleichnert , da durch 
die einf ache Anlagekontur ein wohldef iniercer Anschlag for 
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die Aufnahme gegeben ist. 



In einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung nach 
Anspruch 5 1st der Deckel Clber den gesamten Bodenbereich 
5 hinweg in Einbaulage der Wagenheberkonsole im Krafnf ahrzeug 
parallel zur Fahrbahn ausgerichtet . Dies verhindert ein 
umstandliches und unsicheres Ansetzen des Wagenhebers an der 
Aufnahme der Wagenheberkonsole. 

Eine weitere bevorzugte Weiterbildung stellt der Inhalt des 
Anspruches 6 dar. Hierbei weist der Deckel iia Bodenbereich 
Sicken auf f die dem Deckel und damit der Konsole eine 
verbesserte Steifigkeit geben. 




15 In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung 
nach Anspruch 7 weist der Deckel im Bodenbereich 
Positionierungsiocher ftir eine Montageeinrichtung auf. Ober 
diese LOcher wird der Deckel exakt fixiert, wonach dieser im 
Zusammenbau mit dem Hohlprofil immer die richtige Relativlage 

-20 einnimmt. Zudenv ermoglicht die Flxierung eine def inierte . » 
Zubringung der zusairanengebauten und gefttgten Konsole an den 
Schweller, so dass die Verbindungsflansche prSzise an diesem 
O und in der gewiinschten Stellung anliegen. Dies hat.zu Folge, 

dass die Verbindung 2wischen Konsole und Schweller 

25 prozesssicher ausgeftthrt werden kann, was die Haltbarkeit der 
Verbindung im Fahrbetrieb garantiert. Ein weiterer Vorteil 
der Ausbildung der Positionierungslftcher beruht darin r dass 
die Flussigkeit ira kathodischen Tauchlackierprozess sowie 
eintretende Flttssigkeit im Fahrbetrieb wie Wasser oder 01 aus 

30 der Konsole ablaufen kann, so dass einerseits die Aufnahme 
ungehindert montiert werden kann und andererseits die 
Korrosionsgefahr der Konsole minimiert wird. 
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Der Inhalt von Anspruch B bezieht sich auf die 
unterschiedliche Gr6Be der PositionierungslScher . Hierdurch 
wird die Verwechselungsgef ahr der Konsolenlage beira Werker 
ausgeschlossen, da hinsichtlich der Positionierungsiacher 
5 sonst auch eine identische Drehlage des Deckels dex Konsole 
urn 180° mtfglich ware. 

Eine weitere besonders bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung 
nach Anspruch 9 zeigt r dass die zentrale Offnung des Deckels 

10 durch einen zum Rohlprofil hin eingestellten Kragen 

eingegrenzt ist. Durch den Kragen wird zum einen die » 
Steifigkeit des Deckels und damit der Konsole erhSht und 2um 
^nderen wird die Verbindung der Aufnahme mit dem Deckel 
vereinfacht, welche zur Bildung der Verbindung beispielsweise 

15 durch einen zentralen Zapfen der Aufnahme in die 

Deckelef fnung eingepresst werden kann. Besonders vorteilhaft 
und sicher ist alternativ dazu die Verbindung mittels 
Verclipsung. Die zentralen ttffnungen des Deckels lassen sich 
vorteilhafter Weise auch far den Produktionsprozess des 

20 Kraftfahrzeugs in der Gehange- bzw. Skidf Srderung nutzen.-Die 
Offnungen bilden namlich durchgangig Aufnahmepunkte 
identischer Position, was aufgrund der dadurch vereinf achten 
^ Referenzierung der Lags des Fahrzeugs der ineist 

toleranzempfindlichen Stationsf ertigung wie beispielsweise 

25 der Achsmontage zugute koromt. 

In einer besonders bevorzugten Weiterbildung der Erfindung 
nach Anspruch 10 ist die Aufnahme von einem Stopfen gebildet, 
der vorzugsweise aus Kunststoff besteht. Die bedeutet ftir die 
30 Aufnahme, dass sie von einem preiswerten Bauteil gebildet 

wird, das leicht am Deckel zu applizieren ist, beispielsweise 
durch Einpressen in der DeckelSf fnung. 
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Bei einer weiteren bevoxzugten Weiterbildung der Erfindung 
nach Anspruch 11 weist der stopfen an seiner 
deckel zugewandten Seite zumindest ein Clipselement auf, das 
mit der zentralen Offnung des Deckels verbindend 
5 zusammenwirkt . Hierdurch kann der Stopfen in einfacher Weise 
axu Deckel angebracht werden, wobei das Clipselement, den 
Of fnungsrand de9 Deckels , insbesondere dee Kragens 
hintergreift . 

10 Bei einer weiteren besonders bevorzugteri" Ausgestaltung der 
Erfindung nach Anspruch 12 schliefit die umfSngliche 
Aufienseite des Stopfens in Befestigungslage btindig mit dem 
zylindrischen Rand des Deckels ab oder ist von diesem 
zurQckgesetzt gelegen- Hierdurch wird eine sichere 

15 Kraf teinleitung in die Konsole gaxantiert, wobei ein 
Abknicken des Stopfens bei StoBbelastung, welches beim 
tiberragen des Stopfens Uber den Deckelrand auftreten wUrde, 
verhindert wird, Unter dieser Pramisse kannen der Deckel und 
der Stopfen aowie der Anbindungsquerschnitt des Hohlprofils 

20 an den Deckel jede beliebige Que rsehnitts form aufweisen. ■ 

In einer weiteren besonders bevorzugten Weiterbildung der 
w Erfindung nach Anspruch 13 ist die deckelabgewandte 

Stirnseite des Stopfens nach unten gegenUber umliegenden 
25 beschadigungskritischen Bauteilen des Kraf tf ahrzeuges 
vorversetzt ist- Hierdurch werden BeschSdigungen an 
umliegenden kostenintensiv zu reparierenden Bauteilen des 
Fahrzeugs wie die Hinterachse, Abgasanlage, Aggregate, 
Mngstrager und Quertrager der Karosserie infolge von 
30 ttbermaJJiger raechanischer StoISbeanspruchung beispielsweise 
beim Aufsitzen des Fahrzeugs auf der Bordsteinkante im Zuge 
der Bordsteinauf- und -abfahrt verhindert. NatUrlich spielt 
hierbei auch die geeignete Wahl der Platzierung der 
Wagenheberkonsolen am Fahrzeugunterbau eine wichtige Rolle. 
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Die erfindungsgemafle Konsole dient damit nicht nur zum 
Ansetzen eines Wagenhebers beiitv Radwechsel sondern auch in 
vorteilhafter Weise als Schlag- bzw. StoAschutz fUr die 
genannten Pahrzeugbauteile. 

5 

In einer weiteren bevorzugten Weiterbildung der Erfindung 
nach Anspruch 14 sind die Kontur der vexbindungsf lansch- 
bildenden wandungsteile des Hohlprofil und die Kontur des 
Schwellers im Anbringungsbereich der Konsole f ormentsprechend 
10 zueinander ausgebildet, so dass sich in einfacher Weise eine 
sichere Anbindung der Konsole an den Schweller ergibt, die 
eine haltbare Verbindung gewahrleistet . 

Eine weitere bevarzugte Weiterbildung der Erfindung geni&fl 
15 Anspruch 15 besteht darin/ dasa die Konsolen am Schweller vor 
dem Hinterrad und hinter deiu Vorderrad des Kraf tfahrzeugs 
gleich gestaltet sind. Hierdurch wird der • Herstellungsprozess 
aufgrund der Minimierung des apparativen Aufwandes 
vereinf acht . 

20 ■ ......... 

In einer weiteren bevorzugten Weiterbildung der Erfindung 
nach Anspruch 16 ist die Konsole auBerhalb der 
Bauteilrrennung zwi9chen einer Schwellervsrkleidung und einer 
Unterbodenverkleidung des Kraftf ahrzeuges gelegen, wobei die 
25 Konsole mit der Aufnahme eine Offnung der 

Unterbodenverkleidung durchragt. Dadurch wird ein einf aches 
Austauschen des Deckels iait der Aufnahme bei BeschSdigung 
ermoglicht, wobei lediglich die Unterbodenverkleidung 
abmontiert werden muss. Eine kostenintensive Demontage der 
30 Schwellerverkleidung entfallt. 

Eine weitere besonders bevorzugte Ausftihrungsf orm des 
erfindungsgernafien Verfahrens hierzu stellt Anspruch 18 dar, 
Der Rohling wird demnach nach der Umformung zwischen den 
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ausgebauchten Abschnitten quer zur Rohlingslangsachse unter 
Bildung einzelner Rohlingsabschnitte getrennt, welche 
anschliefiend etwa mittig durch ein weiteres quer zur axialen 
Erstreckung des Rohlingsabschnitts erfolgendes Trennverfahren 
S in jeweils zwei Hohlprofile vereinzelt warden, Dabei wird die 
Ausbauchung der Abschnitte des Rohlings dazu benutzt durch 
einen symmetirischen Trennschnitt in einfacher Weise absolut 
identische Doppelteils zu schaffen, wodurch zum einen das 
Umf ormwerkzeug in besonders hohem MaBe ausgelastet und zum 
10 anderen die Massenf abrikation erheht und der Arbeitstakt zur 
. Fertigung der Konsole beschleunigt werden kann, 

— 

Das Trennverfahren kann innerhalb des 

Innenhochdruckuinformwerkzeug - wie erwShnt - erfolgen, was 
15 jedach die Einsatzvielfalt unterschiedlicher 

VerfahrensmSglichkeiten einschrSnkt* So ist dort im 
Wesentlichen mechanische Trennmethoden wie Stanzen oder 
Trennen mittels eines umlaufenden Messers praktikabel, 
Gleichfalls ist es denkbar, das Trennen iia Anschluss an das 
20 innenhochdruckumformverf ahren auflerhalb des Umformwerkzeuges 
abfolgen zu la99en. Hierdurch wixd ermoglicht, dass noch 
weitere Trennverfahren einsetzbar sind. Hierbei kommt auch • 
v.y das Laserschneiden oder Plasmaschneiden in Frage, 

25 In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsf orm des 

erf indungsgemaBen Verfahrens nach Anspruch 19 werden die 
nicht-ausgebauchten Enden des Rohlings nach der Umformung 
abgeschnitten. Dadurch wird verhindert, dass das endseitige 
Rohlingsmaterial, was von den den Rohling wahrend der 

30 Innenhochdruckumformung axial abdicht enden Axialstempeln 
geguetscht. und gegebenenfalls dadurch schadhaft wird, zur 
Bildung der Konsole mit herangezogen wird, wodurch deren 
Betriebsfestigkeit nicht gewahrleistet werden kann. Des 
Weiteren veriangert dieses Ende unnetig das Hohlprofil und 
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1st in seiner Form auch der Einbauumgebung nicht entsprechend 
angepasst. Des Weiteren bedeutet ein derartiges Ende v&llig 
ttberflttssiges Zusatzgewicht . Dm diesen Nachteilen 
zuvorzukomiuen, werden die Enden abgeschnitten , 

5 

In einer weiteren besonders bevorzugten Weiterbildung der 
Erfindung nach Anspruch 21 erfolgt die Ausklinkung wahrend 
oder im Anschluss an die Innenhochdruckumf ormung des 
Hohlprofils bei bestehendem Innenhochdruck im 
10 Innenhochdruckuroformwerkzeug/ was besonders 

verfahrensokonomisch ist Einf allstellen venneidet, die die 
Form der Flansche ungewtinscht verfindern. 

Nachfolgend ist die Erfindung anhand eines in den Zeichnungen 
15 dargestellton Ausftthrungsbeispieles naher eriautert. Dabei 
zeigen: 

die Figuren 1-4 in einer perapektivischen Ansicht fortlaufend 
jeweils eine Stufe des Herstellungsfortschritts einer 
20 erfindungsgemMBen Konsole, • ... 

Fig. 5 in einer perspektivischen Ansicht einen Deckel' und ein 
Hohlprofil vor dem Zusairanenbau zu einer erf indungsgemSflen 
Konsole, 

25 

Fig. 6 in einer Querschnittsdarstellung eine erf indungsgemSBe 
Wagenheberkonsole in Einbaulage an einem Kraf tfahrzeug, 

Fig. 7 in einer perspektivischen Ansicht ein ausgebauchter 
3D rohrfftrmiger Rohling mit Ausklinkungen; 

In Fig. 1 1st ein lSnglicher rohrftirndger Rohling 1 
dargestellt, der inittels Innenhochdruckumf ormen ausgebaucht 
wurde und mehrere (hier: vier) axial voneinander beabstandete 
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ausgebauchte Abschnitte 2 aufweist. Zwischen den Abschnitten 
2 besitzt der Rohling 1 nicht-ausgebauchte Kurzabschnitte 3. 

Nach Entnahme des umgsformten Rohlings 1 aus dem 
5 Innenhochdruckumf ormwerkzeug werden dessen unverformt 
gebliebenen nicht-ausgebauchten Enden 4 abgeschnitten- 
Gleichzeitig oder anschlieflend wird der Rohling 1 am Ort der 
Kurzabschnitte 3 quer zur RohllngslSngsachse 5 unter Bildung 
einzelner Rohlingsabschnitte getrennt. Dies© 
10 Rohlingsabschnitte werden danach etwa mittig durch ein 
^ weiteres quer zur axialen Erstreckung des Rohlingsabschnitts 

erfolgendes Trennverf ahren in jeweils zwei Hohlprofile 6 
vereinzelt, wovon in Fig. 2 ein einzelnes zu sehen 1st. Am 
deckelfernen Ende 7 des umfMnglich geschlossenen Hohlprofils 
15 6 werden Wandungaabschnitte unter Hinterlaasung von Lticken B 
ausgeklinkt oder ausgeschnitten. 

Ein Teil 9a der durch die entstandenen LUcken 8 in 

Omf angsrichtung voneinander beabstandeten, verbliebenen 

20 Wandungsteile 9, die die Flansche der Konsole 12 bilden, 
werden nun abgewinkelt, um der Anpassung an die 
AnbindungsflSchen des Schwellerbereiches und der umliegenden 
^ Karosseriebereich gerecht zu werden, so dass die Konsole 12 

in einfacher Weise an den AnbindungsflSchen mit dem Schweller 

25 und umliegenden Karosserieteilen gefttgt werden kann. Am 
deckelnahen Ende 10 des Hohlprofila 6 weist dieses einen 
nahezu kreisrunden Umf angsbereich 11 auf r auf den ein zu 
fagender Deckel aufsteckbar ist (Fig. 3) ♦ Die Ausbildung des 
Umfangsbereichs 11 dient zum erleichterten Aufstecken des 

30 Deckels. 

Fig* 4 zeigt nun die f ertigausgebildete Wagenheberkonsole 12. 
Hierfttr ist auf den Umfangsbereich 11 des Hohlprofils 6 ein 
kappenartiger Deckel 13 aufgesteckt, der aus einem 
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Blechzuschnitt tiefgezogen und unter Bildung einer Offnung 16 
fUr die Aufnahme, an der der Wagenheber ansetzbar ist r mittig 
gelocht, insbesondere gestanzt wurde. Ira Bereich der 
Stirnflache 14 des den haisenf 6rmigen Fortsatz bildenden 
5 zylindrischen Randes 15 des Deckels 13 wurde dieser mit dem 
Hohlprofil 6 verbunden, vorzugsweise verschweilit . 

In Fig. 5 ist die Wagenheberkonsole 12 vor ihrem Zusairauenbau 
dargestellt, wobei verdeutlicht ist r dass der Deckel 13 einen 

10 Bodenbereich 17 aufweist, der weitgehend eben ausgebildet 
1st. Des Weiteren welst der Deckel 13 im Bodenbereich 17 
Sicken 18 auf f die in Uraf angsrichtung des kreisf ormigen 
Bodenbereichs 17 nach Art eines fttnfzackigen Sterns urn 
jeweils 72° versetzt zueinander angeordnet sind, Zus&tzlich 

IS sind im Bodenbereich 17 Positionierungslocher 19 fiir eine 
Montageeinrichtung ausgebildet, die unterschiedlich groB 
sind. Weiterhin besitzt der Deckel 13 einen zum Hohlprofil 6 
hin eingestellten Kragen 20 r der die im Bodenbereich 17 
ausgebildete zentrale Offnung 16 des Deckels 13 eingrenzt. 

20 Zwar wird fUr den Zusammenbau, der in Fig, 4 bereits erfolgt 
ist r der Umf angsbereich 11 des Hohlprofils 6 in den Deckel 13 
unter Anlage an dessen Rand 15 gesteckt und mit diesem 
verbunden, vorzugsweise. geschweiJlt, geklebt oder 
durchsetzgef ttgt, jedoch 1st es auch denkbar, dass Deckel 13 

25 und Hohlprofil 6 so bemessen sind, dass der Deckel 13 mit 

seinem Rand 15 in die DurchgangsBf fnung 29 des Hohlprofil9 6 
gesteckt und danach mit dem Umfangsbereich 11 fest verbunden 
wird. Besonders deutlich sind in Fig, 5 auch die die 
Befestigungsflansche bildenden Wandungsteile 9 des 

30 Hohlprofils 6 f bzw* der spateren Wagenheber konsole 12 zu 
sehen. 

In Fig- 6 ist die erf indungsgemafie Wagenheberkonsole 12 im 
Kraftfahrzeug 30 eingebaut. Hierbei ist der Deckel 13 der 
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Konsole 12 tiber den gesamten Bodenbereich 17 hinweg parallel 
zur Fahrbahn ausgerichtet , Die Konsole 12 am Schweller 26 var 
dem Hinterrad und hinter dem Vorderrad des Kraftfahrzeugs 30 
sind gleich gestaltet. Zudera sind die Kontur der 
verbindungsflanschbildenden Wandungsteile 9 des Hohlprofils 6 
und die Kontur des Schwellers 26 im Anbringungsbereich der 
Konsole 12 f ormentsprechend zueinander ausgebildet r so dass 
sich eine spaltfreie Anlage aneinander und damit ein 
Zustandekomroen einer besonders haltbaren Verbindung ergeben. 



Die Aufnahme der Konsole 12 wird von einem Stopfen 21 
gebildet ist, der vorzugsweise aus Kunststoff besteht und 
dessen umfangliche AuJlenseite 24 in Befestigungslage von dem 
zylindrischen Rand 15 des Deckels 13 zuruckgesetzt gelegen 
15 1st. Der Stopfen 21 liegt roit seiner deckelzugewandten Seite 
22 an der Unterseite 31 des Deckels 13 spaltfrei an. Der 
Stopfen 21 weist des Welteren eine zentrale Durchgangsbohrung 
32 auf, die von einem Clipselement 23 durchragt ist. Das 
Clipselement 23 ist hohl ausgefahrt und beaitzt an seinem 
20 deckelfernen Ende 33 einen Ringbund 34, mit dem das ... 
Clipselement 23 an einem stufigen Absat2 35 der 
Durchgangsbohrung 32 anliegt. In die Hohlung 36 des 
Clipselement es 23 ist ein Stdpsel 37 eingepresst, der das 
Clipselement 23 in der Durchgangsbohrung 32 des Stopfens 21 
25 sichert und in Anlage am Ringbund 34 diesen nach aufien 
abdeckt. Der Stapsel 37 ist zusStzlich durch einen 
Sicherungsring 38 in der Durchgangsbohrung 32 gesichert, der 
in einer am Umfang 39 des Kopfes 40 des Stopsels 37 
ausgebildeten Aufnahmenut 41 eingelassen ist. Der Kopf 40 des 
30 Stopsels 37 schlieJJt mit der deckelabgewandte stirnseite 25 
des Stopfens 21 bUndig ab. Die deckelabgewandte Stirnseite 25 
des Stopfens 21 ist nach unten gegentiber umliegenden 
beschadigungskritischen Bauteilen des Kraftfahrzeuges 30 
vorversetzt. Das Clipselement 23 ist an seinem deckelnahen 
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Ende 42 in Form eines umlauf enden Ankerhakens ausgebildet, 
der die zentrale Offnung IS des Deckels 13 durchragt unci den 
dortigen umlauf enden Kragen 20 umgreift und damit den Stopfen 
21 am Deckel 13 fixiert, Der St5psel 37 ist tiber die LSnge 
5 des Hakens hohl ausgebildet, so dass dem Haken ausreichend 
Elastizitat gegeben ist, um beim Einschieben in die 
Deckelof fnung 16 radial nach innen zurttckweichen zu kfinnen 
und hinter dem Kragen 20 in die Sicherungsposition 
zurtlckzufedern. Das Clipseleraent 23 wirkt somit mit der 

10 zentralen Offnung 16 des Deckels 13 verbindend zusammen, Der 
Stopfen 21 weist im Ubrigen einen hohlen, zentralen kurzen 
Hals 43 auf , der in die Offnung 16 hineingesteckt ist und am 
Kragen 20 innenseitig anliegi:. Der Haken des Clipseleinentes 
23 schlieBt in Einbaulage mit dem Kragen 20 den Hals 43 ein. 

15 Durch die dabei erreichte form- und reibschlvissige Verbindung 
des Stopfens 21 mit dem Deckel 13 mit dera Stopfen 21 ein 
besonders guter Halt am Deckel 13 verliehen. 

Die Konsole 12 ist aulierhalb der Bauteiltrennung zwlschen 
20 einer -Schwellerverkleidung 27 und einer Unterbodenverkleidung 
2) des Kraftfahrzeuges 30 gelegen ist und durchragt mit der 
Aufnahme, d.h. dem Stopfen 21 eine Offnung 44 der 
^ Unterbodenverkleidung 28, 

25 Abschlieflend ist aus der Fig. 7 ein Hohlprof ilrohling 1 vor 
der Vereinzelung in die Konsolen 12 bildenden Hohlprofile 6 
ersichtlich, wobei der Rohling 1 bereits ausgebauchte 
Abschnitte 2 auf weist. ZusStzlich werden im 
Innenhochdruckumformwerkzeug bei bestehendem Innenhochdruck 

30 raittels entsprechender Stempel Ausklinkungen 45 erzeugt, die 
nach der Vereinzelung die LUcken B (siehe Fig. 2) bilden. Die 
Vereinzelung erfolgt durch Trennschnitte quer zur 
langserstreckung des Rohlings 1, welch e zum einen mittig im 
ausgebauchten Abschnitt 2 und zum anderen zwischen den 
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paarw eise durch einen Steg 4 6 axial vonelnander getrennten, 
ausgebildeten Ausklinkungen 45a und 4 5b verlaufen. Der 
erwShnte Steg 4 5 wird beim Trennschnitt vollatandig entfernt 
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Patent ansprtlche 



1. Wagenheberkonsole far ein Kraftfahrzeug, welche an einem 
Schweller des Kraftf ahrzeuges mit Flanschen fixiert ist 
und eine Offnung fur eine Aufnahme aufweist, an der ein 
Wagenheber ansetzbar ist, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass die Konsole (12) aus einem rohrabschnittartigen 
Hohlprofil (6) und einem Deckel (13) gebildet ist, der am 
schwellerfernen Ende (10) des Hohlprofils (6) untsr 
Abdeckung des Endes (10) befestigt ist und der die 
Offnung (16) fur die Aufnahme besitztjund dass das 
Hohlprofil (6) ein Innenhochdruckumf ormteil ist. 

2. Wagenheberkonsole nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Flansche aus Wandungsteilen (9) des Hohlprofils 
(6) gebildet sind. 

3. Wagenheberkonsole nach einem der Ansprtlche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Deckel (13) einen hUlsenartigen Fortsatz 
aufweist, mittels dessen der Deckel (13) auf das 
Hohlprofil (6) gesteckt ist. 
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4. Wagenheberkonsole nach einem der AnsprUche 1 bis 3, 
dadurch gekannzeichnet, 

dass dec Deckel (13) einen Bodenbereich (17) aufweist, 
der weitgehend eben ausgebildet ist. 

5. Wagenheberkonsole nach einem der AnsprUche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Deckel (13) uber den gesaraten Bodenbereich (17) 
hinweg in Einbaulage der Wagenheberkonsole (12) ira 
Kraft fahrzeug (30) parallel zur Pahrbahn ausgerichtet 
ist. 

6. Wagenheberkonsole nach einem der AnsprUche l bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Deckel (13) im Bodenbereich (17) Sicken (18) 
aufweist. 

7. Wagenheberkonsole nach einem der AnsprUche 1 bis 6, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass der Deckel (13) im Bodenbereich (17) 

Positionierungslocher (19) fur eine Montageeinrichtung 
aufweist, 

8. Wagenheberkonsole nach An9pruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Positionierungslocher (19) unterschiedlich grofl 
sind. 

9. Wagenheberkonsole nach einem der AnsprUche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die zentrale Offnung (16) des Deckels (13) durch 
einen zum Hohlprofil (6) hin eingestellten Kragen (20) 
eingegrenzt ist. 
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10. Wagenheberkonsole nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Aufnahme von einem Stopfen (21} gebildet ist, 
der vorzugsweise aus Kunststoff besteht. 

11. Wagenheberkonsole naah Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Stopfen (21) an seiner deckelzugewandten Seite 
(22) zumindest ein Clipselement (23) aufweist, das mit 
der zentralen Offnung (16) des Deckels (13) verbindend 
V. j zusammenwirkt . 

12. Wagenheberkonsole nach einem der AnsprUche 10 oder 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die umfangliche AuBenseite (24) dea Stopfens (21) in 
Befestigungslage btindig mit dem zylindrischen Rand (15) 
des Deckels (13) abachlieBt oder von diesem zuruckgesetzt 
gelegen ist. 

13. Wagenheberkonsole nach einem der Anspruche 10 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die deckelabgewandte Stirnseite (25) des Stopfens 
(21)' nach unten gegentiber umliegenden 
beschadigungskritischen Bauteilen des Kraftf ahrzeuges 
(30) vorversetzt ist. 

14. Wagenheberkonsole nach einem der Anspruche 1 bis I3 r 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Kontur der verbindungsf lanschbildenden 
Wandungsteile (9) des Hohlprofil (6) und die Kontur des 
Schwellers (26) im Anbringungsbereich der Konsole (12) 
forraentsprechend zueinander ausgebildet sind. 
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15, Wagenheberkonsole nach einem der Anspriiche 1 bis 14 , 
dadurch gekennzeichnet, 
dasa die Konsolen (12) am Schweller (2 6) vor dem 
Hinterrad und hinter dem Vorderrad des Kraf tfahrzeugs 
(30) gleich gestaltet sind- 

16- Wagenheberkonsole nach einera der Ansprtlche 1 bis 15 , 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die Konsole (12) auBerhalb der Bautelltrennung 
zwischen einer Schwellerverkleidung (27) und einer 
Unterbodenverkleidung (28) des Kraf nfahr2euges (30) 
gelegen ist, wobei die Konsole (12) mit der Aufnahme eine 
Offnung (44) der Unterbodenverkleidung (28) durchragt. 

17. Verfahren zur Herstellung einer Wagenheberkonsole eines 
Kraf tfahrzeugs, welche an einem Schweller des 
Kraftfahrzeuges mit Flanschen fixiert wird und eine 
Offnung fur eine Aufnahme aufweist, an der ein Wagenheber 
ansetzbar ist, 

dadurch gekennzeichnet,. . . . 

dass die Konsole (12) aus einem Hohlprofil (6) und einem 
das Hohlprofil (6) einenends abdeckenden Deckel (13) 
zusammengefiigt wird, dass im Deckel (13) die Offnung (16) 
ausgebildet wird, und dass das Hohlprofil (6) aus einem 
rohrffirmigen Rohling (l) gebildat wird, der mittels 
Innenhochdruckumformen ausgebaucht wird, wobei aua dem 
Rohling (1) durch den Innenhochdruck zumindest zwei axial 
beabstandete au9gebauchte Abschnitte (2) ausgeformt 
werden, die anschliefiend durch ein Trennverf ahren in 
separate Hohlprofile (6) vereinzelt werden. 

18. Verfahren nach Anspruch 17/ 

dadurch gekennzeichnet, 

dass der Rohling (1)' nach der Umformung 2wischen den 
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ausgebauchten Abschnitten (2) quer zur Rohlingslangsachse 

(5) unter Bildung einzelner Rohlingsabschnitte getrennt 
wird, und dass anschlieJJend di© einzelnen 
Rohlingsabschnitte etwa mittig durch ein weiteres quer 
zur axialen Erstreckung des Rahlingsafaschnitts 
erfolgendes Trennverfahren in jeweils zwei Hohlprofile 

(6) vereinzelt werden. 



19. Verfahren nach einem der AnsprQche 17. oder 18, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die hicht ausgebauchten Enden (4) des Rohlings (1) 
nach der Umformung abgeschnitten werden. 

20. Verfahren nach einem der AnsprQche 17 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass am deckelfernen Ende (7) des Hohlprofils (6) 
Wandungsabschnitte ausgeklinkt oder ausgeschnitten werden 
und dass zuraindest ein Teil (9a) der durch die 
entstandenen LQcke (8) voneinander beabstandeten, 
verbliebenen Flansche bildenden Wandungsteile (9) 
abgewinkelt wird. 

21. Verfahren nach Anspruch 20, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Ausklinkung wahrend oder im Anschluss an die 
Innenhochdruckumformung des. Hohlprofils (6) bei 
bestehendem Innenhochdruck im Innenhochdruckumform- 
werkzeug erfolgt. 

22. Verfahren nach einem der AnsprQche 17 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein Blechzuschnitt zu einera kappenartigen Deckel 
(13) tiefgezogen wird, und dass der Deckel (13) 
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vorzugsweise mittig gelocht, insbesondere gestan2t wird. 

23. Verfahren nach Anspruch 22, 

dadurch gekennseichnet, 
dass der kappenartige Deckel (13) auf das Hohlprofil (6) 
aufgesteckt und dann im Bereich der' StirnflSche (14) 
seines zylindriachen Randes (15) rait dem Hohlprofil (6) 
verbund©n r vorzugsweise verschweifit wird. 



